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Abstract 



The pressure casting installation (1) for production of light-metal castings with at least one cast-in blank 
(10) is combined with at least one roughening installation (2). The installations (1) and (2) are joined by 
transporters (12) incorporating a store (4) for the blanks. Additionally a transfer robot (5) is positioned 
between the pressure casting* installation and the store. The method includes the following steps: a) the 
blanks (10) are roughened in at least one roughening installation (2 t 3); b) the roughened blanks are 
transported to a store (4); c) the blanks are brought into the pressure casting installation by means of a 
robot (5); d) the liquid light-metal casting material is introduced into the pressure casting die with at least 
one blank. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(M) DruckgieBanlage zur Herstellung eines GuSteils mit mindestens einem eingegossenen Rohling und Verfahren 
zur Herstellung des GuBteils 

(57) Um eine innige mechanisch sichere und thermisch op- 
timale Verbindung von Rohlingen aus Leichtmetall mit 
dem hiervon verschiedenen Leichtmetall eines die Roh- 
linge aufnehmenden GuRteils zu gewahrleisten, werden 
die Rohlinge in wenigstens einer Aufrauhanlage aufge- 
rauht und dann auf kurzem Wege und in kurzester Zeit in 
die Druckgieftanlage verbracht. Man vermeidet auf diese 
Weise eine Korrosion der aufgerauhten Oberflache, ins- 
besondere an der AufSenseite der Rohlinge. Sie bedurfen 
demnach keines besonderen Schutzes und auch keiner 
Entfernung einer Oxydationshaut. 

Die DruckgieRanlage wird zu dies em Zwecke mit der oder 
den Aufrauhanlagen, der oder den Reinigungsanlagen 
sowie einem Magazin ausgestattet, aus welchem ein Ro- 
boter die Rohlinge entnimmt und an die GiefSform der 
Druckgieftanlage ubergibt. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung betrifft eine DruckgieBanlage zum I Ierstel- 
len von LcichUnetall-GuBlcilcn gemaB dcm Oberbegriff des 
Anspruchs 1 sowic auf cin Vcrfahrcn hicrzu gemaB dcm 5 
Oberbegriff des Anspruchs 17. 

Eine DruckgieBanlage und ein Verfahren dieser Gattung 
sind bspw. durch die DE 196 34 504 Al bekannt geworden. 
Durch das EingieBen von gesondert gefertigten Zylinder- 
laufbuchsen in ein Txichlmetall-Kurbelgehause kann die 10 
Zylinderlaufbuchse iin Hinblick auf die Laufcigcnschaften 
des Hubkolbens darin unabhangig vom Werkstoff des Kur- 
belgehauses optimiert werden. Dabei wird in der vorstehend 
genannten Druckschrift eine besonders innige Bindung der 
BuchsenauBenseite mit dem Kurbelgehausewerkstoff ange- 15 
strebt. Wird dieses Ziel erreicht, so bekommt man einen 
giinstigen AbfluB der Abwarme des HubkolbenmoLors. Au- 
Berdem kann es auf diese Weise nicht zu einem Lockern der 
Zylinderlaufbiichsen im Kurbelgehause kommen. Diese in- 
nige Bindung erreicht man beim Stand der Technik durch 20 
ein mechanisches Aufrauhen der BuchsenauBenseite mittels 
eines geeigneten Hartwerkstoffs bspw. Korund oder noch 
besser Edelkorund. 

Die Rohlinge werden vielfach von einem anderen Her- 
steller bezogen oder zumindest auBerhalb der GieBerei ge- 25 
fertigt Dabei handelt es sich urn Massenartikel die nicht alle 
sofort eingegossen werden konnen sondern zwischengela- 
gert und vielfach auch noch uber groBere Strecken transpor- 
tiert werden mussen. Demzufolge vergeht zwischen dem 
Aufrauhen und dem EingieBen eine nicht nur nach Tagen 30 
sondern vielfach nach Wochen und Monaten zu rechnende 
Zeitspanne. Zwischenzeitlich treten an der Biichsenoberfla- 
che Oxydation und Hydroxytation auf. Dies ist fur die zuvor 
vorgenommene Oberflachenakrivierung sehr nachteilig. Aus 
diesem Grunde wird der Transport vielfach in geschlossenen 35 
TVansportbehaltem vorgenommen, in denen sich dann auch 
noch eine Silikatgelbeigabe befindet. Auf diese Weise ent- 
stehen zusatzliche Kosten die daruberhinaus eine Ver- 
schlechterung des GuBteils nicht mit Sicherheit und nicht 
immer vollstandig verhindern konnen. 40 

Die Aufgabe der Erfindung besteht nun darin, die gat- 
tungsgemaBe DruckgieBanlage so weiterzubilden, daB der 
wenigstens eine Rohling ohne besonderen Schutz und ohne 
Nachbearbeitung optimal im Leichtmetall des herzustellen- 
den Leichtmetall-GuBteils verankert werden kann. Des wei- 45 
teren ist es Aufgabe der Erfindung ein Verfahren zum Her- 
stellen von Leichtmetall-GuBteilen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 17 zu schaffen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgernaB vorge- 
schlagen, daB die DruckgieBanlage nach dem Oberbegriff 50 
des Anspruchs 1 mit den Merkmalen des kennzeichnenden 
Teils dieses Anspruchs ausgestattet ist. 

Mit dieser erfindungsgemaBen DruckgieBanlage erreicht 
man das angestrebte Ziel sicher, wobei es in erster Linie um 
die Fertigung von Zylinderkurbelgehausen mit eingegosse- 55 
nen Zylinderlaufbiichsen aus anderem Leichtmetall geht. Es 
handelt sich dabei vor alien Dingen um Zylinderkurbelge- 
hause fur 4-, 6- oder 8-Zylindermotoren und auch um solche 
mit V-Anordnung. Die Anspruche sind zwar auf "Leichtme- 
tall-GuBteile" und Rohlinge aus "anderem Leichtmetall" ge- 60 
richtct jedoch kann die Erfindung gleichermaBen auch fur 
andcrc GuBuiatcri alien genutzt werden, wobei wenigstens 
ein aufgerauhter, insbesondere sandgestrahlter Rohling aus 
einem bestimmten Material in ein zu fertigendes GuBstiick 
aus ahnlichem Material eingebettet werden soli wobei eine 65 
innige Verbindung im Ubergangsbereich angestrebt wird. 
Enlsprechendes gilt fur die Verfahrensanspriiche. 

Weitere Ausgeslaltungen der DruckgieBanlage ergeben 
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sich aus den Anspriichen 2 bis 16. 

Die gestellte Aufgabe wird desweiteren durch ein Verfah- 
ren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 17 gelost, wel- 
ches die Vcrfahrensschritic des kennzeichnenden Tcils die- 
ses Anspruchs aufweist. Sclbstvcrstandlich ist auch hicr das 
Ziel die Schaffung eines GuBstucks mit wenigstens einem 
eingegossenen Rohling anderen Werkstoffs, insbesondere 
aber die ITerstellung von Zylinderkurbelgehausen mit zu- 
mindest einer eingegossenen Zylinderlaufbuchse aus 
I^eichtmelall. 

Vortcilhafte Weiterbildungen des Verfahrens nach An- 
spruch 17 ergeben sich aus den Anspriichen 18 bis 35. 

Die Zeichnung zeigt schematisch die erfindungsgemaBe 
DruckgieBanlage nach den Anspriichen 1 bis 16. Sie ermdg- 
licht die Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens, 

Die gesamte Anlage zur Herstellung von Leichtmetall- 
GuBteilen mit wenigstens je einem werkstoffmaBig abwei- 
chenden eingegossenen Rohling - nachfolgend wird der 
Einfachheit halber immer von Rohlingen in einem GuBteil 
gesprochen, ohne daB dies einschrankend verstanden wer- 
den darf - besteht beim Ausfuhrungsbeispiel in der Haupt- 
sache aus einer DruckgieBanlage 1, einer ersten Aufrauhan- 
lage 2, einer zweiten Aufrauhanlage 3, einem Magazin 4, ei- 
nem Roboter 5 sowie verschiedenen Transportmitteln. Des- 
weiteren sind ein Zusatz-Magazin 6 und ein gemeinsamer 
Rohlingspeicher 7 vorgesehen. Zwischen die erste Aufrauh- 
anlage 2 und das Magazin 4 ist noch eine erste Reinigungs- 
anlage 8 und zwischen die zweite Aufrauhanlage 3 und das 
Magazin 4 eine zweite Reinigungsanlage 9 geschaltet. Die 
Transportmittel zum Transport der Rohlinge 10 vom ge- 
meinsamen Rohlingspeicher 7 durch die Aufrauh- und Rei- 
nigungsanlage bis hin zum Magazin 4 sind insgesamt mit 11 
bezeichnet. Es handelt sich dabei insbesondere um bekannte 
Transportbander die entsprechend dem Transportgut ausge- 
fuhrt sein mussen. Das Magazin 4 weist beim Ausfuhrungs- 
beispiel zehn Stellplatze 12 auf. Jeder kann gemaB der 
zeichnerischen Darstellung einen Rohling aufnehmen. 
Diese werden nach dem Aufrauhen bzw. Sandstrahlen mit 
Korund o. dgl. und Reinigung, insbesondere Hires Hohl- 
raums, im Sinne des Pfeils 13 antransportiert. Der erste an- 
kommende Rohling gelangt zunachst in den letzten bzw. in 
Durchlaufrichtung 13 hintersten Stellpiatz "10". Schritt- 
weise erfolgt ein Weitertransport uber die Stellplatze 9 etc. 
bis hin zum ersten Stellpiatz "1". Von dort entnimmt sie auf 
ein entsprechende Kommando hin der Greifer des Roboters 
5 und bringt sie an den vorgesehenen Platz in der GieBform 
der DruckgieBanlage 1. Wenn diese GieBform vollstandig 
bestuckt ist, also bei einem Achtzylinder-Kurbeigehause mit 
acht Rohlingen, die auf entsprechende Halterungen in der 
Form aufgesetzt werden, so wird die Form mit dem fliissi- 
gen GieBmaterial bzw. AluminiumguB gefullt Dabei erfolgt 
aufgrund der vorgenommenen Aufrauhung eine innige Ver- 
bindung der Rohlinge mit dem Leichtmetall-GuBmaterial. 
Man erreicht dadurch nicht nur eine optimale mechanische 
Verankerung sondem auch eine gute warmeleitende Verbin- 
dung vom Rohling bzw. jeder Zylinderlaufbuchse mit dem 
zugeordneten Zylinderteil des Zylinderkurbelgehauses. 

Zum Anfahren muB die DruckgieBanlage zunachst auf die 
richtige Betriebstemperatur gebracht werden. Diese wird 
erst erreicht, wenn etwa sieben GuBteile mit eingegossenen 
Rohlingen ge fertigt worden sind. Letztere entnimmt man 
bei der erfindungsgemaBen DruckgieBanlage jedoch nicht 
dem Magazin 4, sondem dem erwahnten Zusatz-Magazin 6. 
Dort befinden sich in nicht dargestellter Weise sogenannte 
Dummy-Rohlinge. Sie entsprechen hinsichtlich Form und 
GroBe und Werkstoff den Rohlingen im Magazin 4. Weil die 
mit den Dummy- Rohlingen hergestellten GuBteile zwangs- 
laufig nicht optimal ausgefallen sind, werden sie anschlie- 
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Bend wicder eingeschmolzen. Nachdem das letztc GuBstiick 
mil Dummy-Rohlingen hergestellt worden ist beginnt die ei- 
gentliche Fertigung. Es ergeht jetzt ein geeignetes Kom- 
inando an den Robotcr 5 den erstcn Rohling a us dem crstcn 
vStcllplatz 14 zu cntnehmcn. Das Magazin 4 ist wahrend dcr 5 
Verarbeitung der Dummy-Rohlinge bestiickt worden wobei 
mit dem Binschalten der DruckgieBanlage 1 zugleich auch 
die erste Aufrauhanlage 2 und die erste Reinigungsanlage 8 
eingeschaltet worden sind. Selbstverstandlich wurden auch 
die entsprechenden Teile oder Bander des TransporUirittels 10 
11 cingeschalLet. Die zwcite Aufrauhanlage 3 und die zweite 
Reinigungsanlage 9 werden ersten im Bedarfs- bzw. Not- 
falle eingeschaltet, wie sich insbesondere aus den Patentan- 
spriichen ergibt. 

Nach der Entnahme des ersten Rohlings 10 aus dem er- 15 
sten Stellplatz 14 riicken alle weiteren Rohlinge um jeweils 
einen Stellplatz vor, so daB der Roboter 5 weitere Rohlinge 
immer aus dem ersten Stellplatz 14 entnehmen kann. 

Bei der Herstellung eines Zylinderkurbelgehauses fur ei- 
nen Achtzylinder-Motor befinden sich im Magazin 4 nicht 20 
nur acht Rohlinge sondern zehn, wobei die beiden zusatzli- 
chen Rohlinge Reserverohlinge darstellen die bspw. dann 
verwendet werden wenn der Roboter 5 eines oder auch zwei 
Rohlinge 10 verliert, d. h. nicht in die GieSform bringen 
kann. 25 

Wenn die DruckgieBanlage und damit auch die gesamte 
Anlage fur langere Zeit stillgesetzt wird, so kann sie nur un- 
ter Verwendung weiterer Dummy-Rohlinge wieder angefah- 
ren werden, Wahrenddessen werden ggf. im Magazin 4 be- 
flndliche an sich brauchbare Rohlinge iiber die dem ersten 30 
Stellplatz 14 in Transportrichtung 13 vorgelagerte Aus- 
schluBstation 15 und eine Ruckfuhrungseinrichtung 16, 
bzw. ein weiteres Transportband, dem gemeinsamen Roh- 
lingspeicher wieder zugefiihrt. Sie konnen dann nochmals 
verwendet werden. 35 

In nicht dargestellter Weise sind die Aufrauhanlagen mit 
Zahlwerken und die Stellplatze des Magazins 4 mit Beie- 
gungserkennungseinrichtungen ausgestattet. 

Insoweit und hinsichtlich weiterer Ausgestaltungen, \for- 
teile und Wirkungsweisen der gesamten Anlage wird auf die 40 
einleitende Beschreibung sowie die Patentanspriiche ver- 
wiesen. 

Patentanspriiche 

45 

1. DruckgieBanlage zum Herstellen von Leichtmetall- 
GuBteilen mit wenigstens je einem einzugieBenden 
Rohling (10) eines anderen Leichtmetallteils, wobei je- 
der Rohling zur Verbesserung der stoffschliissigen Ein- 
bindung zumindest an seiner Verbindungsoberflache 50 
aufgerauht ist, gekennzeichnet durch die Kombina- 
tion mit mindestens einer ersten Aufrauhanlage (2) wo- 
bei die Aufrauhanlage und die DruckgieBanlage (1) 
iiber Transportmittel (11) verbunden sind und sich am 
Ende des Arbeits-Transportweges ein Magazin (4) 55 
o. dgL Einrichtung befindet, wobei des weiteren ein 
Ubergabe-Roboter (5) zwischen die DruckgieBanlage 
(1) und das Magazin (4) geschaltet ist. 

2. DruckgieBanlage nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich in Transportrichtung (13) gese- 60 
hen zwischen der bzw. jeder Aufrauhanlage (2, 3) und 
dem Magazin (4) o. dgl. jc cine Reinigungsanlage (8, 

9) befindet. 

3. DruckgieBanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in Transportrichtung (13) gesehen 65 
jeder Aufrauhanlage (2, 3) ein Rohlingspeicher oder 
ein gemeinsainer Rohlingspeicher (7) vorgeschaltet ist. 

4. DruckgieBanlage nach Anspruch 3, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB der insbesondere gemeinsaine Roh- 
lingspeicher (7) iiber eine Ruckfuhreinrichtung (16) 
mit dem Magazin (4) verbunden ist. 

5. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Ro- 
boter (5) o. dgl. wahlweise mit dem Magazin (4) oder 
einem Zusatz-Magazin (6) fur Dummy-Rohlinge zu- 
sammenwirkt. 

6. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transporlmiltel (11, 16) durch Transportbandcr o. dgl. 
Einrichtungen gebildet sind. 

7. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB jede Auf- 
rauhanlage (2, 3), insbesondere Strahlanlage, mit ei- 
nem Zahlwerk ausgestattet ist. 

8. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Stell- 
platze (12) in dem Magazin (4) fur Rohlinge (10) mit 
jeweils einem redundanten Abfragesystem versehen 
sind. 

9. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das red- 
undante Abfragesystem wenigstens je eine Licht- 
schranke und/oder einen Gewichtssensor fur jeden 
Stellplatz (12) aufweist. 

10. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Ma- 
gazin (4) mit einem Nachruckmechanismus ausgestat- 
tet ist, wobei in Transportrichtung (13) gesehen in 
Richtung des ersten Magazin-Stellplatzes (14) nachge- 
riickt wird. 

11. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Nachruckmechanismus eine Hubbalkentransportvor- 
richtung aufweist, welche durch das redundante Abfra- 
gesystem steuerbar ist. 

12. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
jeder Magazin-Stellplatz (12) mit einer Verweilzeit- 
Uberwachungsvorrichtung ausgestattet ist. 

13. DruckgieBanlage nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einzelnen Verweilzeit-Oberwa- 
chungsvorrichtungen derart miteinander gekoppelt 
sind, daB die Verweilzeit von einem Stellplatz (12) zum 
jeweils nachstfolgenden tibertragbar ist 

14. DruckgieBanlage nach Anspruch 13, gekennzeich- 
net durch eine Doppelanordnung einer Elektronik zur 
Verweilzeit-Oberwachung und -weitermeldung. 

15. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 4 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB sich in 
Transportrichtung (13) gesehen hinter dem ersten Stell- 
platz (14) eine AusschluBstation (15) befindet, die iiber 
die Ruckfuhreinrichtung (16) mit dem Rohlingspeicher 
(7) verbunden ist. 

16. DruckgieBanlage nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der in 
Transportrichtung (13) letzte Stellplatz (17) des Maga- 
zins (4) iiber eine Start- Steuervorrichtung mit der we- 
nigstens einen Aufrauhanlage (2, 3) steuernd verbun- 
den ist. 

17. Verfahren zum Herstellen von Leichtmctall-GuB- 
teilen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, gekenn- 
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

a) in wenigstens einer Aufrauhanlage (2, 3) wer- 
den die Rohlinge (10) nacheinander mechanisch 
aufgerauht, 

b) die aufgerauhlen Rohlinge (10) werden durch 
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geeignete Transportmittel (11) zu einem Magazin 
(4) transportiert, 

c) die Rohlinge (10) werden einzeln oder nach- 
einander in Gruppcn rniltels cincs Roboters (5) in 
die DruckgieBanlage (1) cingebracht, 5 
c) das flussige LeichtmetaU wird in die Druck- 
guBform der DruckgieBanlage (1) mil dem wenig- 
stens einen Rohling (10) eingebracht, 
e) nach dem Festwerden des GuBteils mil dem 
wenigstens einen eingebetteten Rohling (10) wird 10 
das Leichtmetall-GuBteil aus der DruckguBform 
entnommen. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Rohling (10) nach dem Aufrauhen 
eine Reinigungsanlage (8, 9) durchlauft, insbesondere 15 
fur die Reinigung des Rohling-Innenraurns von Strahl- 
gutresten. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Anfahren der gesamten Anlage 
und/oder nach langerer Stillstandszeit der DruckguBan- 20 
lage (1) mittels des Roboters (5) zunachst Dummy- 
Rohlinge in der Anzahl pro Leichtmetall-GuBteil zuge- 
fuhrt werden in der spater im normalen ArbeitsprozeB 
Rohlinge pro Leichtmetall-GuBteil bendtigt werden, 
wobei die dabei gefertigten etwa sieben GuBteile mit 25 
den Dummy-Rohlingen anschlieBend eingeschmolzen 
werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dummy-Rohlinge in einem im Ar- 
beitsbereich des Roboters (5) angeordneten Zusatz- 30 
Magazin (6) mit Antransportvorrichtung bereitgehalten 
werden. 

21. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die DruckgieB- 
anlage (1) und die Aufrauhanlage bzw. -anlagen (2, 3) 35 
vollautomatisch etwa gemeinsam gestartet werden. 

22. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die bzw. jede 
Aufrauhanlage (2, 3) automatisch und eigenstandig 
standig alle Parameter wie Strahlgutvolumen, Druck 40 
etc. iiberpriift und ggf. nachreguliert 

23. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die bzw. jede 
Aufrauhanlage (2, 3) mittels eines Zahlwerks die pro 
GuBteil benotigten Rohlinge (10) aufrauht, wobei au- 45 
Ber den in ein GuBteil einzugieBenden Rohlingen (10) 
noch ein oder zwei Reserve-Rohlinge aufgerauht und 

in das Magazin (4) befbrdert werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Rohling (10) auf MaBhaltigkeit 50 
uberpriift und bei iiberschrittener MaBtoleranz ausge- 
schieden wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem ausgeschiedenen Rohling (10) 
der an dessen Stelle benotigte Reserve-Rohling von 55 
Hand auf die Pinole der DruckgieBanlage (1) aufge- 
setzt wird. 

26. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Magazin- 
Stellplatz (12) mittels eines redundanten Abfragesy- 60 
stems auf seine Belcgung hin uberpriift wird, wobei 
insbesondere vor dem Anfahren der DruckgieBanlage 
(1) im Magazin (4) befindliche Rohlinge (10) automa- 
tisch ausgeschleust werden. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB jeder Stellplatz (12) im Magazin (4) im 
Betrieb standig mittels Lichtschranke und/oder Ge- 
wichtssensor auf Belegung uberpriift wird, wobei die 



Belegung zu Steuerungszwecken an die Aufrauhanlage 
oder -anlagen (2, 3) gemeldet wird. 

28. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB der Robotcr (5) 
die Rohlinge (10) einzeln aus dem crstcn Stellplatz 
(14) des Magazins (4) entnimmt, wobei die in den an- 
deren Stellplatzen (12) beftndlichen Rohlinge (10) 
nach jeder Entnahme taktweise gegen den ersten Stell- 
platz (14) hin weiterbefordert werden. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Hubbalken-Transportvorrichtung 
durch die Belegungsuberprufungseinrichtung gesteuert 
angetrieben wird. 

30. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB die Verweilzeit 
der Rohlinge (10) an jedem Stellplatz (12) erfafit wird 
und in Durchlaufrichtung (13) bei jedem Arbeitstakt 
des Magazins (4) zur Addition an den nachsten Stell- 
platz weitergegeben wird, wobei ein Vergleich der ein- 
zelnen Verweildauern zur Eigenuberwachung genutzt 
wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Uberschreitung der zulassigen 
Gesamt-Verweildauer eines Rohlings (10) (bspw. 
zwanzig-Minuten bei zehn Stellplatzen) eine in Durch- 
laufrichtung (13) des Magazins (4) sich an dieses an- 
schiieBende AusschluBstation (15) den Rohling (10) 
und ggf. nachgeriickte weitere Rohlinge (10) aus dem 
ersten Stellplatz (14) entnimmt oder iibernimmt und ei- 
ner Ruckfuhreinrichtung (16) zum Rohlingspeicher (7) 
iibergibt. 

32. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer 
DruckgieBanlage (1) fur die Herstellung von 8-Zylin- 
der-Kurbelgehause und einem Magazin (4) mit zehn 
Stellplatzen (12) der Gesamtzyklus etwa 250 Sekunden 
betragt, wobei die Strahlzeit ca. zehn bis funfzehn Se- 
kunden, die Reinigungszeit ca. funf Sekunden, die 
Transportzeit ca. funf Sekunden und die GieBzyklus- 
zeit wenigstens dreihundert Sekunden betragen. 

33. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB bei Buchsen- 
mangel im Magazin (4) (z. B. Verlust wahrend des 
Transports vom Magazin in die DruckgieBanlage 1) au- 
tomatisch eine bzw. die zweite Aufrauhanlage (3) ein- 
geschaltet und nach dem Auffiillen des Magazins (4) 
wieder ausgeschaltet wird. 

34. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 
17 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB bei langen 
Ausfallzeiten der DruckgieBanlage (1) deren Stbrmel- 
dung an die Aufrauhanlage oder -anlagen (2, 3) als Be- 
reitschaftssignal auch an das Zusatz-Magazin (6) und 
den Roboter (5) gegeben wird, urn beim Wiederanfah- 
ren zunachst Dummy-Rohlinge in die DruckgieBanlage 
(1) zu transportieren und anschlieBend oder gleichzei- 
tig das Magazin (4) wieder zu fiillen. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Anfahrsignal fur zumindest die erste 
Strahlanlage (2) von einem Dummy-Stellplatz beim 
Wiederanfahren abgegeben wird, wobei mindestens 
dieser Dummy-Stellplatz redundant abgesichert wird. 
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